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СВАРКА ЧЕРНЫХ. ІШБТІІЫХ ЬШІШОВ И СППАВОВ 
Удельше норіш расхода вспомогательных 
штериаков 


ДвректЕвшш письмом организации от " ЭТ " сентября 1978 г. 
» 017-107/К/ 913 срок дейстшя установлен с I явв^ 1960 г, 
до I января 1985 г. 


Н^тояшвй стандарт устанавливает методику нормирования и 
удельные вориш расхода вспомогательных материалов, применяемых 
при различных видах сварки чертых. цветных металлов и сшшвов. 
Стандарт не распространяется ва монтахцу» сварку. 


I. ОСЕШШБ ШЖСКЕШ 


1.1. Под удельной нормой расхода всшмюгательвых материалов, 
пряшеняемых при сварке, подразумевается норма расхода, установлев- 
ная ва один метр сварного шда с з^етон бюяозіО^іахнцх пот^. 

1.2. Расчет удельных норм расхода вспшіогатедьных ыатеряшлов 
при сварке следует производить в соответствии с методикой, указан- 
ной в разделе 2 настоящего стандарта. ; 


Квдаше официальное 
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1.3. Удельные нормы расхода вспомогательных материалов при 
сварке должны определяться расчетным путем в зависимости от конст- 
рукции шва, марки электродов, применяемого защитного газа, вида к 
реашма сварки, рода тока. 

1.4. Удельные нормы расхода вспомогательных материалов следу- 
ет устанавливать с точность» до трех десятичных знаков. 

1.5. Удельные нормы расхода необходимо переолатривать по мере 
совершенствования конструкций изделий, внедрения ношх материалов, 
цередовоЯ технологии, организации производства. 


2. ИБГОдаКА ОПРБДШНШ НОРМ РАСХОДА МАТЕБ1АЛ0В 

2.1. Удельные нормы расхода электродов 
при ручной электродуговой 
, сварке 


2.1.1. Удельные нормы расхода электродов определяют исходя 
из веса наплавленного металла с учетом коэффициента безвозвратных 
потерь. 

2.1.2. Удельные нормы расхода электродов при ручной элекіро- 


дугоЕОЙ сварке определяют по формуле 

Рэр-іщкір , (I) 

где Рэр ~ удельная норма расхода электродов при ручной 
электродуговой сварке, кг/м; 

ІЛн - масса наплавленного металла, кг; 

/Сар - коэффициент безвозвратных потерь, значения 
которого в зависимости от типов электродов 
приведены в табл.І. 


0СТ4 ГО .052. 214 

Стр. 5 

Редакция 1-78 

2.1.3. Массу наплавленного металла определшот по формуле 
/ 7 ^ Ьр іО ^ ^2) 

где Р - площадь поперечного сечения наплавленного 
металла сварного шва, мм^; 

^ - длина сварного шва, м; 

р - плотность наплавленного металла, г/ см®. 
Примечания: 

1. Шюцадь поперечного сечения наплавленного металла необ- 
ходимо определять по формулам, приведенным в обязательном прилояе- 

( '80 ^ 

2. Знэтеняя плотности наплавленного металла принимать по ' 

, РС‘ ОіО'Ш>'&С і СФТчПС - Ш- Ы>С~^0 

Таблица 1 

Значения безвозвратных потерь в зависимости 
от типов и марок электрода 
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Продошевве табл.І 
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Продолкенив табл.і 



2.2. Удельные нормы, расхода электродной 
проволоки и инефтннк, газов 
при аргоно— дуговой сварке 

2.2.1. Удельные норш расхода электродной проволоки нщ 
аргоно-дуговой сварке пдавящимся электродом определяй по формуле 

Р^ір— ШнКпхі ^ ( 3 ) 

где Рпр - удельная норма расхода электродной проволоки 

при аргоно-дуговой сварке, вг/е; 

Кпа - коэффкшент безвозвратных потерь, значения ксто- 

рого в зависимости от свариваемого материала га- 
ведеты в табл. 2. ' 
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Таблица 2 





2.2.2. Удельные нормы расасода вольфрамовых; электродов при 

аргоно-дуговой сварке неплавшцимся электродом определяет с помощью 
контрольного взвашвания электродов до и после сварки по • ^ , . 

2.2.3. Удельные нормы расхода аргона определяет по формуле 

Рол=/2 ^■бОпЧСГ] <41 

где Ра.а - удельная норма расхода аргона при аргоно-дуговой 
сварке, м^ на I м длины; 

и - коэффицишт, учитывающий потери газа на продувку 
газопровода перед началом работ, на защиту рас- 
плавленного металла в начале сварки и в конце; 
б - расход аргона, л/мин. ; 

V - скорость сварки, м/ч; 

П - число прскодоБ сварки. 
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Примечание. При необходимости пересчета расхода газов из 
одіих единиц измеоения в другие следует руководствоваться справоч- 
ным приложением II 

2.2.4. Удельные нормы расхода аргона в зависимости от прост- 
ранственного положения шва определяют по формуле 

Рам.п - РааКпрп^ (5) 

где Ра.а.п - удельная норма расхода аргона при аргоно-дуго- 
вой сварке Б зависимости от пространственного 
полсйкения шва, м^ на I м длины; 

- коэфйщиент, учитываадай пространственное 
положение шва. 

Значения коэффициента кпр.п приведены в табл.3. 



Таблица 3 

Пространственное положение 

Кпр.п 

сварного шва 

Нижнее 

1,00 

Вертикальное 

• 1,10-1,15 

Потолочное 

1,15-1,20 


2.2.5. Удельные нормы расхода аргона при вьшолнении коротких 
швов (длиной менее 50 мм) определяет по формуле 

Ра.а.к~1^Рах>^ ( 6 ) ' 

тжеРаах- удельная норма расхода аргона при аргоно-дуговой 
сварке коротких швов, м^ на I м длины 

2.2.6, Удельные нормы расхода гелия определяет по формуле 

Рг=і2Ра.а, (?) 

где удельная норма расхода гелия, м^ на I м дайны. 
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2.3. Удельные нормы расхода электродной проволоки 
и углекислого газа при полуавтоматической 
сварке в среде углекислого газа 

2.3.1. Удельные норш расхода электродной проволоки при 
сварке в углекислом газе определяют по формуле 

, (8) 

где Рщ12~ удельная норма расхода электродной проволоки 
при сварке в углекислом газе, кг/м; 

- коэф^циент, учитывающий безвозвратные потери 
проволоки при сварке в углекислом газе для всех 
^ материалов. 

2.3.2. Удельные нормы расхода углекислого газа определяют 
по формуле 

Ру.г~0,509Рп.д,гкцв , О) 

Ру 2 ~ удельная норма, расхода углекислого газа, 
м® на I м длины; 

ку.2 ~ расходный коэффициент углекислого газа, значения 
его в зависимости от диаметра электродной прово- 
локи приведены в табл. 4. 


Таблица 4 
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Стр.П 


2.^.3. Удельные нормы расхода углекислоты определяют по 


форглуле 


О - 


где Ру _ удельная норш расхода углекислоты, кг/м; 

0,5 - переводной коэффициент, учитываадий выход 
углекислого газа из углекислоты, 

2.3.4. Удельные нормь^ расхода углекислого газа при выполнении 
коротких швов (дайной менее 50 мм) определяют по формуле 

Ру.гж - удельная норш расхода углекислого газа при 
выполнении коротких швов, м® на I м длины. 

2.3.5. Удельные нормы расхода сжиженного углекислого газа 
с учетом чистоты газа определяют по формуле 

Рсуг^іЯРу.2 , (12) 

Рст - удельная норш расхода сжиженного углекислого 
газа, м® на I м длины. 

2.4. Удельные нормы расхода порошковой проволоки 
при полуавтоштической дуговой сварке 

2.4.1. Удельные нормы расхода порошковой проволоки определяют 
по формуле 

Рпп~^нкпп ^ (13) 

^д® Рп.п - удельная норш расхода порошковой проволоки при 
полуавтоштической дуговой сварке, кг/м; 
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кпл - коэффициент безвозвратных потерь, значения 
его в зависимости от марки порошковой прово- 
локи приведены в табл. 5. 

Таблица 5 


Марка порошковой проволоки 

Кп.п 

Ш-АНІ, ІШ-2ДСК 


Ш-АНЗ , Ш-АН4 

1.20 

Ш-АН8, ЭШ-І5/2 


ПП-^ 

1,25 

СЯ-^І 


Ш-ІДСЖ 

1,30 

2.5. Удельные нормы расхода присадочной проволоки. 


кислорода и ацетилена при газовой сварке 


2.5.1. Удельные нормы расхода присадочной проволоки при газо- 
вой сварке определяют по формуле 

Рпг=І^5гПц ^ (14) 

где Рд 2 ~ удельная норма расхода присадочной іфоволоки 
при газовой сварке, кг/м. 

2.5.2. Удельные нормы расхода ацетилена при газовой сварке 


определяют по эмпирическому соотношению 


= , (И 

где Р( 2 ц - удельная норма расхода ацетилена, м® на I м длины; 
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толщина свариваемого металла, мм; 
коэффициент, зависящий от свариваемого 
материала, значения его в зависимости от 
свариваемого металла приведены в табл. 6. 


Таблица 6 


Свариваемый материал | 


Наименование 

ТолиЦна, мм 

ПлІ 

Сталь 

До 2 вкл. 

1,25 

Сталь 

Св. 2 до 8 вкл. 

6,80 

Чугун 

- 

12,00 

Латунь 
Алюминий и 

— 

7,70 

его сплаш 

- 

2,60 


2.5.3. Удельные нормы расхода карбида кальция определяют по 

формуле ^ 

" 0,672 • ' ( 16 ) 

где - удельная норма расхода карбида кальция, кг/м. 

2.5.4. Удельные нормы расхода кислорода определяют по 

формуле ' . ' 

Рк~ Рахі)^ , (17) 

где Рі^ - удельная норма расхода кислорода, 
м^ на I м длины; 


5 - 

км - 
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І(с - коэффициент, определннций соотношение объемов 
кислорода и горотшс газов в зависимости ■ от 
~ свариваемого материала. 

2.5.5. При газовой сварке следует использовать газы - заме?ш- 
тели ацетилена (природный и городской газы, пропан-буталовая смесь), 
так как они экономичесіш более выгодны и недефицитны. 

2.5.6. Удельные норш расхода горкиего газа - заменителя 
ацетилена определяют по формуле 

Рз-РацКз^ (18) 

где Рз - удельная норма расхода горшего газа-заменителя, 
м^ на I м длины; 

кз - коэффициент замены ацетилена. 

2.5..?. Значения коэффициентов Кс и Кз в зашсимости от вида 
горючего газа -для различных свариваеглых материалов приведены в 
табл.7. 

Таблица 7 



Кс 

при сварке 

Кз 

Горючий газ , 

стали 

латуни 

алюминия и 
его сплавов 


Ацетилен 

1,15 

1,30 

1,15 

1,00 

Природный газ 

1,50 

1.80 

1,60 

1,80 

Городской газ 
Пропан-бутановая 

1,30 

і 

1,70 

1,30 

2,00 


смесь 


3,50 


3,70 


3,50 


0,60 
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2.6. Удельные нормы расхода присадочной проволоки, 
кислорода, ацетилена и флюса при газофлюсовой 

сварке 

2.6.1. Удельные нормы расхода присадочной прово.токи, ацети- 
лена и кислорода при газофлюсовой сварке должны определяться по 
форглулам (14) -(17). 

2.6.2. Удельные нормы расхода флюса при газофлюсовой сварке 
определяют с помощью контрольного взвешивания флюса до и после 
сварки по 0СТ4 ГО. 050. 215. 

2.7. Удельные норш расзсода прямых электродов 

при точечной контактной. сварке 


2.7.1. Удельные норш расхоМ электродов определяют по 

ле П = 

з.т т (^д) 

где а. т - удельная норма расхода электродов при точечной 
контактной сварке, кг на I тыс. точек; 

ГПз - масса рабочей части электрода, кг; 

Т - стойкость электрода, характеризующаяся коли- 



чеством сварных точек, произведенных данным 
электродом до полного износа рабочей части 
электрода, тыс. точек. 
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2.8. Нормы расхода вспомогательных материалов 
на изделие 

2.8.1. Удельные нормы расхода используют при определении норм 
расхода вспомогательных материалов на- изделие для всех видов 
сварки. 

2.8.2. На каждое изделие должны быть определены нормы расхода 
вспомогательных материалов, расчет которых следует производить по 
каждому материалу в отдельности. 

Норма расхода вспомогательных материалов на изделие - эго 
сумма норм расхода всех штериалов на отдельные детали, входящие 
в данное изделие. 

2.8.3. ^ Норма расхода вспомогательных материалов при овяр к» 
черных, цветных металлов и сплавов - это плановая величина, опрѳ- 
деляЕщая необходимое количество материала для изготовления единицы 
продукции установленного качества в заданных производственных 
условиях. 

2.8.4. Исходными докуменгалш для расчета норм расхода вспомо- 
гательных материалов являются: 

чертежи деталей и узлов, опредедяицие размеры соединительных 
швов и обрабатываемых площадей; 

марки применяемых материалов; 

методика определения но^ расхода вспомогательных материалов 
при сварке, справочные таблицѣ и действупцие НТД на расход вспомо- 
гательных материалов. 
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3. УДЕНЫЗЫЕ НОЙШ РАСХОДА МАТЕРИАЛОВ 

л 

З.І. Удельные нормы расхода электродов, присадочной проволоки 
даны для сварки в нижнем положении. При их расчете в вертикальном, 
потолочном и наклонном положениях табличные данные необходимо 
ушопіть на коэффициент, учитывахщий пространственное положение 
шва Кп.ш. 

Значения коэффициента Кп.ш. приведены в табл. 8. 

Таблида 8 
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Табпаа 9 


Удельннв нормы расхода электродов п 
на различные виды со 


О _ 

0> Рі ш 
ОЦ 

о ш а » 




- - 

о со ш 

>» О А О 
X) п о 

о э 


Форма поперечного сечения 
и констртЕТИВЕше элеіаевгн 
шва сварного соедшневяя 


Параметіш шва сварного 
соединения , мм 


5 = 5 , 


сі 


С2 


е 


Ш22/'Л 


3^3 






0+0,5 


1+1,5 


ігш& 


^N1 




1+0,5 


ІгІ.О 


2 + 1,0 

-0,5 


С5 


ІІІ.О 



10 


12 

14 

16 


2+1 »0 

- 2,0 


12 


16 


18 


22 


24 

"Ж" 

30 


Іш ручной электродутовой св^аіе 


едвнаввй 


Параметры шва свар 
ного соеднневвя.ш 


О 

Ій 

Удельная норна раахола. 
электродов, кг/м 

Площадь 
поперечноі 
сечения ші 
сварного 
соедавени; 

1 ^ 

Коэффиввевт безвозврат- 




с 



аых потерь 


9 

е 

к 

а Ь 
О Ф 

чж 

1.5 

1,6 

1,7 

1.9 




1,40 

0,011 

0,016 

0,018 

0,019 

0,021 

0,4 


! 

2,37 

0,018 

0,027 

0,029 

0,031 

0,034 




4,50 

0,035 

0,052 

0,056 

0,059 

0,066 

І,0±0,5 



3,63 

0,028 

0,042 

0,045 

0,048 

0,053 




8,19 

0,064 

0,096 

0,102 

0,109 

0,122 

І,5ІІ,0 



10,31 

0,081 

0,122 

0,130 

0,138 

0,154 




18,74 

0,147 

0,221 

0,235 

0,250 

0,279 

2,оіі,о; 

. 


24,00 

0,188 

0,282 

0?301 

0,320 

0,357 



26,25 

0,206 

0,309 

0,330 

0,350 

0,391 

0,5^^’^^ 

-0,5 



І6.П 

0,126 

0,189 

0,202 

0,214 

0,239 



29,90 

0,ІЙ5 

0,353 

0,376 

0,400 ! 

0,447 



47,31 

0,371 

0,556 

0,594 

0,631 

0,705 

0 5+2,0 
-0,5 



78,73 

0,618 ! 

0,927 

0,989 

1,051 

1,174, 



106,20 

0,834 

1,251 

1,334 

1.4І8 

1,585^ 



140,35 

1,102 

1,653 

1,763 

1,674 1 

2,094 




177,43 

I^ЗЕѲ 

2.089 

2,229 

2,368 ; 

2,647 і 































0СТ4 Г0.052.2І4 
Сір.20 _ 

Редакция 1-78 


0СТ4 П). 052. 214 

Стр.2І 

Редакция 1-78 


ПроЦолжеаие тайіі.9 


о 

ОР ш 
Ф к о в 
о 9 в а 

сЗ (О _ ® 

хэ « о 
о в 


Форша поперечного сечения 
и конструктивнне элементы 
шва сварного соединения 


Параметры шва сварного 
соединения, мм 


8 -- 5 , 


СІ5 



6 

8. 

10 

12 

14 

16 

18 

20 

12 

^4 

16 

18 

20 

22 

24 

26 

28 


ІІІ,0 


,+І.О 

- 2,0 ■, 


10 


14 


20 


24 


30 


С2І 



ІІІ 


2ІІ.0 


16 


18 


22 


24 


26 


130 


Параметры шва 
сварного соеди- 
нения, мм 

Площада 
поперечного 
сечения шва 
сварного о 
со единения, мм* 

Масса 

наплааченного 

металла, 

кг 

Удельная но^т расхода 
электродов, кг/м 

Коэффициент безвозвратных 
потерь 

* 



1.5 

1,6 

1,7 

1.9 




16,09 

0,125 

0.І9В 

0,205 

0,215 

0,235 

29,24 

0,227 

0,341 

0,ЗЙ 

0,385 

0,433 

43,47 

0,339 

0,508 


0,580 

0,620 

66,81 

0,435 

0,653 

0,695 

0,723 

0,815 

89,18 

0,694 

1,041 

1,102 

1,170 

1,403 

+2,0 

°»®-0,5 


0,959 

1,439 

1,526 

1,605 

1,820 

155,60 

1,193 

1,789 

1,905 

2,035 


194,00 

1,513 


2,244 

2,589 


232,00 

0^231 

2,714 

2,914 

3,103 

3,356 

84,83 

0,663 

0,997 

1,061 

1,103 

1,208 


0,787 

1,181 

1,240 

1,305 

1,470 

123,07 

0,959 

1,439 

1,540 

1,650 

1,805 

143,38 

1,126 

1,673 

1,709 

1,890 

2,130 

173,22 

1,360 

2,024 

2,190 

2,300 

2,570 

197,60 

1,556 

2,304 

2,407 

2.602 

2,902 

227,77 

1,778 

2,667 

2,850 

3,020 

3,390 

256,23 

1,996 

2,994 

3,105 

3,306 


290,47 

2,269 

3,404 

3,605 

3.806 

ишя 



3,779 

4,020 

4,205 

4,703 





























































































Условное 
обозначеняе 
шва сварного 
соедвненвя 


Сір.22 


Г 





0^27 


0.522 


0,723 


1.442 


1,516 


1.565 


2.4Г7 


,СІ2 


2,аг7 
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Стр.25 


0СТ4 ГО .052 .214 
Стр.24 

Редакция 1-78 



РедвЕцвя 1-78 


Дродшаеме та<1г.9 


Параметры шва 
сварного соеда- 
нешш, мм 

83 3 

лоао§ 
Эр к о 0 ) 

іаіаі 

Ч Ш Ф я Ч 

Масса 

наплавленного 
металла, кг 

Удюлввая норма расхода 
электродов, хг/н 

Коэффициент безвозвратных 
потеръ 

9 

ш 

ІО 

■’ о а> о о 
и о о 

1.5 

1,6 

ііа 

1.9 

0,5 

1 

1 

ЯВВ! 

0,012 

0,018 

0.019 

0.023 

0,023 

2,87 

0,022 1 

0,033 

0,035 

^0,037 

0,042 

- І'О 

8,62 

0,067 * 

0,099 

0,110 

0,Ш 

0,126 

II. 12 

0,086 

0,129 

0,138 

0,146 

0.164 

- 

Ц5УЗ 

3;82 

0,028 

0,042 

0,045 

0,047 

0,053 

8,17 і 

і 

0,061 

0,092 

0,098 

0,104 

0,П6 

12,15 

0,092 

0,138 

0,148 

0,156 

0,175 

16,75 

0,125 

0,188 

0,200 

0.213 

0,248 

21,92 

0,164 

0,248 

0,262! 

0,288 

0,221 

27,83 

0,208 

0,312 

0,332 

0,352 

0,399 

34,20 

0,256 

0,280 

0.420 

0,440 

0,488 

+1,0 

0,5 

-0,5 

16, II 

0,126 

0,139 

0,202 

0,214 

0.239 

29,90 

0,235 

0.252 

0,376 

0,399 

0,446‘ 

54,06 

0,424 

0,636 

0.678 

0,721 


, -+2,0 
0,5 

-0,5 

76,68 

0,618 

0.927 

0,989 

І.05І 

І.І74 


106,20 

0.834 

І.25І 

1,234 

1,413 

1.585 


140,25 

X » і.С'2 

1.653 

1.763 

1.874 

2 «и 34 


177,42 

1,335 і 2,089! 

2.229 

2,368 

2,647 






























































Условное 
обозначение 
шва сварного 
соединения 


0СТ4 ГО .052 .214 

Стр,26 

Редакция 1-78 


Форша подеречвого сечения 
и ковструЕтаввве элеиенты 
шва сваіяого соединения 


Парамео^ы шва сварного 
соединения, им 

5 = 5, С Ь I е 



0СТ4 Г0.052.2І4 

Стр. 

Редакция 1-78 
Дродолхение табл.9 


Параметры шва 
сварного соеди- 
нения, ш 


Удельная норма расхода 
электродов, кг/м 


КоэфІБОиавт безвозвратных 
потерь 
























































































0СТ4 Т0Л552.2І4 

СГР.2& 

Редакшя І-78 


0СТ4 ГО. 052.214. 

Стр.29 

Редакция 1-78 


Продолхенве табл. 9 



Форма лоперечвбго сечения 
и конструктивные элементы 
шва сварного соединения 


Параметры шва сварного 
соединения, № 


I 5 = 2. 


9 



Параметры шва 
сварного соеди- 
нения. мм 

Площадь 
поперечного 
сечения шва 
сварного п 

соединения , 

Масса 

наплавленного 

металла, 

кг 

Удельная норма расхода 
электродов, кг/м 

Коэффвциент безвозвратных 
поте^ 

,.9 


іс 

1.5 

1.6 

В 

1.9 

-о.О 

I. 

! 

1 

24,36 

0,131 

0,287 

0,306 

0,325 

0,363 



0,494 

0,526 

0,560 

0,625 


0,480 

0,720 

0,768 

0,816 

0,912 

88,06 

0,691 

І,Ш7 

І,Ю6 

1,175 

І,ЗВ ^ 

+ 

4,Ц-о,0 

149 ,.70 

1,175 

1,763 

1,880 

1,998 

2,233 

186,10 


2,Й2 

2Д38 

2,484 

2,776 

233,29 

1,831 

2,747 

2,900 

З.ПЗ 

3,479 

5,0+3 ,0 

309,23 

2,427 

3,641 

3,883 

4,126 

4,6П 



4,256 

4.540 

4,823 

5,330 

3,013,0 

126,00 

0,983 : 

1,475 

і.етз 

1,671 

1,868 

143,35 

І.І25 : 

1,673 ^ 

1,784 

1,895 

2,118 

172,04 

1,350 

2,010 ; 

2.144 

2,278 

2,546 

5,0ІЗ,0 

194,20 

1,524 

2,270 

2,421 

2,572 

2,875 

287,56 

2,255 

3,353 

3,576 

3,799 

4,247 

314,40 

2,468 

3,675 

3,920 

4,165 

4,655 

373,61 

2,930 

4,365 

4,656 

4,947 1 

5,529 

1 

405,21 

ЗД80 _ 

4,740 

5,056 

5,372 1 


























































































0СТ4 Г0ДВ2-2І4 
Стр^О , ^ 

Радшіия 1-78 



0СТ4 ГО.052-214 

Стр.ЗІ 

Редахшя 1-78 


Прододкевае чахіж^ 


Яараметры 
шва сварного 
соединения, .ѵл 

ол 

Ш 

1 

^ 0)<п 

С 5 йсго а> 
о Ф о 
ЙО о 

1 

О 

! I- 

- л Я 

Ф Ф ч 

! |||ё 

Удельная норна расхода 
электродов, кг/м 

Коэф^ідіевт беэаозвреѵ- 
ных потерь 

9 

е, 

К 

■ 1,5 1 

1.6 

Ш| 

1,9 

+І.С 


3 

! 

1 

1 

1 ! 

22,85 

0,178 

0,267 

0,285 

0,303 

0,238 

36,62 

0,286 

0,429 

0,458 

0,486 

0.543 

66,02 


0,772 

0,824 

0,875 

0,978 

+2.0І 

0,5 

-0,51 

85,36 

0,666 

0,999 

1,066 

1,132 

1.265 

112.85 

0,880 

1,320 

1,408 

Г,496 

1.672 

146,97 

1,146 

Г,7І9 

1,834 

1,948 

2,Г77 


1,439 

2,160 

2,304 

2,448 

2,736 

227,62 

1,775 

2,662 

2.84 

3.0Г7 

3.272 

274,14 

2,138 

3,207 

3.421 

3,645 

4,062 

101,60 

0,792 

1,188 

1,267 

1,246 

І,5С5 

128,06 

0,999 

1,498 

1,598 



164,23 

1,281 

І.Э2І 

2.049 

2,178 і 

2,454 

198,85 

І.55І 

2,3^ 

2.482 

2,627 1 


. 241,30 

1,882 


3.0П 

5,195 і 

3,576 


I 




























































































^ Условное 
обозначение 
шва сварного 
соединения 


Стр.З 


0СТ4 Г0.052.2І4 
Редакнаі 1-78 


* 


Форма аодервчного сеченая Парамѳтіщ шва сварного 

и конструктанине элементы соединения, ш 

шва сварного соеданеная ! Г~ 

і> - С Ь в 



0СТ4 Г0.052.2І4 
„ Стр.33 

Редакция 1-78 


Продолжение табл. 9 


Параметры шва 

сварного соеди- 
нения, мм 


I 28 3 

лоаой 
то Б* к о щ 

о ш о о 



Удельная норма расхода 
электродов, кг/м 


Коэффициент безвозврат- 
нызс потерь 



32,01 
1 

, 0,251 

49,55 

0,389 

68,83 

0,540 

88,77 

0,697 

157,36 

1,235 

199,77 

1,568 

240,96 

1,892 

292,91 

2,299 

343,63 

2,697 

5,75 

0,045 

14,85 

0,116 

31,85 

0,248 

49,95 

0,389 

72,05 

0,562 

98,15 

0,766 

128,25 

1,001 


1,266 


1,564 


0,377 

' 0,402 

0,5Ю 

0,622 

0,810 

0,864 

1,045 

І,ІІ5 

1,852 

1,976 

2,352 

2,509 

2,838 

3.027 

3,448 

3,678 

4,045 

4,315 

0,067 

0,072 

0,174 

0,186 

0,372 

0,397' 

0,583 

0,622 

0,843 

0,899 

1,149 

1,226 

1,501 

'1,601 

1,899 





0,427 0,477 
0,661 0,739 

0,918 1,026 
І.І85 1,324 

2,099 2,346 
2,666 2,979 
3,216 3,595 
5,908 4,368 

4,585 5,124 
0,076 0,085 
0,197 0,220 



0,471 


0,739 

1.068 

1,455 

1,902 

2,405 

2,972 

























































































^0СТ4 Г0.052.Л4 
4 

Редакция І-7В 


Тдедьные норіш расхода вспомога 
виды соединений стальных ковст 


Форма поперечного сечения Иара;летрн шва сварного 
и конструктивные элементы соединения, мм 


0СТ4 ГО. 052.214 
С 

Редакция 1-78 
Тайлица ІО 


Стр.35 



тельных материалов на различные 
рукций при аргоно-дуговой сварке 


Пара.метры шва' ” 
сварного 
соединения, мм 


!'Ь 

е 

0+0,5 

зд 

О+І.О 

23 

0+1,0 

7 

0+1,5 

■8 

0+2,0 

12 



Удельная норш расхода 


присадочной про- ,, аогона, 
волоки, кг/м іН на'І м длины 


Сварка 


0.018 0.021 


0,024 0,028 


0,029 0,033 


0,038 0,044 


0,045 0,052 


0,082 0,094 


0,088 0,101 


0,094 0,108 


0,145 0,167 


0,108 0,124 


0,154 0,177 


0,307 0,239 


0,277 0,319 


0,355 0,409 


0,443 ]С,5С9 


0,528 



0.0 


0,026 


0,031 


0.042 


0,050 


0,091 
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Сгр.36 
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0СТ4 Г0.052.2І4 

Стр^7 

Редакція 1-78 


Продолхенве тайл. 10 


Ф 
Ф Я 
о» 

а ? 

0<9 

О 00 

Р >»0 

о 

о 


о 

и « 
о я 

В(<0 

"I 

л о 
й о 


Форма поперечного сеченая 
и конструктивные элементы 
шва сварного соединения 


Параметры шва сварного 
соединения, мм 


8 -- 8 . 


те 


те 




4.0 


5,0 


6,0 


7.0 


8,0 


9,0 


10,0 


12,0 


14,0 


16,0 


18,0 


20,0 


10,0 


12,0 


14,0 


16,0 

18,0 

20,0 


ІІІ 


1 + 1,0 


1 + 2,0 


2 + 1,0 

- 2,0 


10 


16 


16 


20 

24 


10 


12 


Пара;летры шва 
сварного 
соединения, мм 


е, 


9, 


О 


Удельная норма расхода 


Площадь 
поперечно] 
сечения ш] 
сварного 
соединена 

Масса 

наплавлен 

металла, 

Сварка 

ручная 

полуав- 

томати- 

ческая 

ручная 

полуав- 

томати- 

ческая 

15,26 

0,120 

0,138 

0,Е2 

0,Ш 


26,13 

0,205 

0,260 

0,226 


0,085 

35^50 

0,279 

0,321 

0,307 

0,192 

0,102 

/ і 49,72 

0,390 

0,440 

0,420 

0,214 

ц 

ШЯШІ 

0,490 

0^,564 

0,539 

шш 

0,601 

0,691 

0,661 

0,256 

0,144 

92,17 

0,724 

0,833 

0,796 

145,32 

І,І4І 

1,312 

1,255 

0,384 

0,162 

189,44 

1,487 

1,710 

1,636 

254,88 


2,300 

2,200 

і 

0,171 

312,39 

2,452 ' 

2,820 

2,6Ж 


460,12 

3.612 

4,154' 

3,974 

0,179 

57,81 

0,454 

0,522 

0,500 

0,256 


70,31 

0,552 

0,655 

0,607 

0.584 

С, 162 

89,76 

0,705 

0,811 

0,775 

106,26 

0,634 

0,959 

0,917 

С,427 

1 

г 

* і. '' А. 




1,071 

150,21 



1,294 



О.І55І- 

0,5$‘ 


0,085 

- 0 , 25 ! 










































































































Услошое 
обозначение 
йва сварного 
соединения 


^ 0СТ4 Г0.052.2І4 
тр.38 

Редакция 1-78 


0СТ4 ГО.052.214 

Стр.39 

Редакция 1-78 


Продолжение тасіл.ІО 


Форма поперечного сечения 
и конструктивные элементы 
шва сварного соединения 


Параметры шва сварного 
.соединения, мм 


З'-З. 


С4 


1ЩА 






ь 


і.о 


г\+0 ,5 


2,0 


3,0 


4,0 


1 + 1,0 


5,0 


6,0 


12 


СІ2 


3,0 


4,0 


5,0 


6,0 


ІІІ 


ІІІ,0 




7,0 




ѵвш^шт 


8,0 




9,0 

10,0 


6 

7 

8 
10 
14 


18 

20 


Параметры шва 

23 к 


Удельная норма расхода 

сварного 
соединения, мм 

Масса 

наплавленного 
1 металла, кг 

присадочной пре 
волоки, кг/м 

)- „ аргона, 
м на I м длины. 





Площадь 
' поперечно 
і сечения ш 
1 сварного 
‘ ооединени 
] 

Сварка 

9 


9. 

к 

ручная 

полуав- 

томати- 

ческая 

ручная 

іюлуав- 

Фомати- 

ческая 

0,5 




4,15 

0,033 

0,037 

0,036 

■ 

0,051 




6,10 

0,048 

0,055 

0,052 

шт 

1 


4 



12,00 

0,094 

0,108 



0,068 


-і 

О 

12,50 

0,097 

0,П2 


0,077 





І3-,00 

0,101 

0,116 

0,П2 


0,085 





15, к) 

0,105 

0,121 

0,Ц6 


0,102 

1,0 

С 



II ,01 

0,086 

0,099 

0,094 


0,068 




15,54 

0,121 

0,139 

0,133 

0,171 

0,077 





26,52 

0,207 

0,238 

0,227 

0,192 

0,085 







0,308 

0,295 


0,102 


81 

^0+1, с 


44.92 

0,350 

0,403 

0,385 

0,214 

0,128 





45,91 

0,358 

0,412 

0,394 





48,00 

0,374 

0,431 

0,412 

0,256 

П,“ .(1 





79,19 

0,617 

0,710 

0.679 
































































Условное 
обознЕченве 
шва сварного 
соедкпения 


0СТ4 Г0.052,2і4 

Стр.40 

Редакция І-7В 


( 


Форма поперечного сечения 
и конструктивные элементы 
шва сварного соеданения 


Параметры шва сварного 
соединения, мм 





СІ9 



3.0 

4.0 


5,0 


6,0 

7.0 


8,0 

9,0 


9 


II 

— 

14 



ІІІ.О 


16 

6 

7 

8 
10 


12 


14 


0СТ4 Г0.052.2І4 

Стр.4І 
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Продолжение табл. 10 


Параметры 

шва свар- 

іЯО д5 

А » 


Удельная норма расхода 

ного 

соединения, 

ш 

Рч 

,л 


м® на 1 

гона, 
м длины 

' 






Сварка 



9. 

к 

а> о> 0} ч 
к р* я 0) 
о <и о о 
ко о 

В 

Я о> 

к г 

ручная 

полуав- 

томатЕі 

ческая 

ручная 

полуав- 

томати- 

ческая 





8,68 

0,068 

0,078 

0,075 

0,171 

0,068 



' 


13,13 

0,ІСВ 

0,118 

0,113 

0,077 





20,98 

0,165 

0,189 

0,181 

0,192 

0,085 





27,92, 

0,219 

0,252 

0,241 

0,102 





36,02 

0,283 

0,325 

0,311 

0,214 

0,128 





45,27 

0,355 

0,409 

0,390 





56,43 

0,443 

0,509 

0,487 

0,256 

0,144 

і.о 




68,74 

0,539 

0,620 

0,593 


6 

3,5^'® 


10,93 

0,085 

0,098 

0,094 

0,171 

0,068 




15,38 

0,120 

0,138 

0,132 

0,077 





26,57 

0,207 

0,238 

0,228 

0,192 

0.085 


8 



34,18 

0,268 

0,308- 

, 0,295 

0,102 


1,0'^^'^^ 


42,95 

0,337 

0,388 

0,571 

0,214 

0,128 





51,38 

0,403 

0,464 

0,444 





62,45 

0,491 

0,564 

0,539 

ййці 

0,144 





73,19 

0,575 

0,661 

0,632 
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Форма поперечного сечения 
и конструктивные элементы 
шва сварного соединения 


СІ7 





т 

I 

Параметры шва сварного 
соединения, мм 



В 

ь 

е 

3,0 



6 

4.0 


і 

5,0 



7 

6,0 

1 


8 

7.0 



10 

8,0 



12 

9,0 



14 

10,0 

ііі 

й.о 

3,0 

6 

ш 



7 

5,0 



8 

1 

6,0 



10 

7.0 


і 

14 

8,0 


! 

16 

9,0 



18 

10,0 



20 


0СТ4 ГО.052.214 

Сір.43 
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Продолхевие табл. 10 


Параметры шва свар- 
ного соединения, мм 

1 

Масса 

наплавленного 
металла, кг 

Удельная норма расхода 

присадочной про- 
волоки, кг/м 

аргона, 
на I м длины 

Сварка 

д 

В 

94 

в 

ручная 

полуа»^ 

томати- 

ческая 

ручная 

Д 

4 

1,0 

» 

1-1,0 


12,81 

0,ЫЗ 

0,130 

0,124 

0,171 

0,068 

16,69 

0,148 

0,170 

0.163 

0,077 

22,48 

0,199 

0,229 

0,219 

0,192 


29,43 

0,260 

0,299 

0,286 

0,102 

38,27. 

0,339 

6,389 

0,373 

0,214 

0,128 

48,27 

0,427 

0,491 

.0,471 

59,43 

0,526 

0,605 

0,579 

0,256 

0,144 

70,24 

0,622 

0,715 

0,684 

П,0І 

0,097 

0,112 

0,107 

0,178 

0,068 

15,93 

0,141 

0.-І63 

0,155 

0,077 

20,54 

0,182 

0,209 

0,201 

0,192 

0,085 

28,40 

ЯШНИ 

0,289 

0,276 

0,102 

38,96 

яяш 

0,396 

6,379 

0,214 

0,128 

49,21 

0,435 

ІЕЯ 

0.478 

60,64 

0,337 

0,617 

0,591 

0,256 

0,144 

73,28 

0,648 

0,745 

0,713 
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Продолжение тайл. 10 


Параметры шва сварного 


О 

Е,| 

Удельная норма расхода 


соединения. 

мм 

віі І 

X ё 

присадочной про 

- д аігона. 





Ця ох 

«в 5 л 
о д ч 




Л т 





к 0) о 
і2ер*йф 
о 03 т о 
Д ООО 

Сварка 

9 

К 


ручная 

полуав- 

томати- 

ческая 

ручная 

полуав- 

томати- 

ческая 





15,51 

0,122 

ш 

0,134 

0,171 

0,068 





20,05 

0,157 

■ЯШі 

0,173 

0,077 





27,29 

0,215 

0,246 


0,192 

0,085 





35,15' 

0,276 

0,317 

: 0,303 

та 





45,71 

0,359 

0,412 

0,395 

0,214 

0,128 





57,45 

0,427 

ш 

0,471 




3 

67,39 

0,529 

0,608 

0,582 

0,256 

0.144 





80,03 

0,628 

0,722 

0,691 


- 

- 


17,05 

0,151 

0,174 

0,166 

0,171 

0Д)68 

1,0 




19,49 

0,172 

0,198 

0,189. 

0,077 




26,26 

0,232 


0,255 

0,192 

0,085 





29,86 

0,264 

0,304 

0,290 

0,102 





34,03 

0,301 

0,346 

0,331 

0,216 

0,218 



і: 


38,78 

0,343 

0,395 

0,377 





44 ,Ы 

0,390 

0,449 

0,429 

0,256 

0.144 





50,01 

0,443 

.0,509 

0,487 





1,00 

0,008 

0,009 

0,009 

■■ 

0,051 

0.5 




1,69 

0,013 

0,016 

0,015 

0,128 

0,060 






0,017 

0,019 








4,50 і 


0,040 

0,039 

0,171 

■ 0,068 























































































Условное 

обозначение 
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І,Ш 1,065 0,427 
1,340 1,280 . !о,і79 


0,Ш5 0,100 0,066 

0,171 — 

0,109 0,105 0,077 


0,147 0,140 


0,15610.149 


0,132 І0.С85 
























































































Условное 
обозначение 
шва сварного 
соединения 
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Форма поперечного сечения 
и конструктивные элементы 
шва сварного соединения 


Параметры шва сварного 
соединения, мм 




0СТ4 Г0.052.2І4 
_ Стр.49 

Редагадая 1-78 


Продолжение табл. 10 

































































Условное 
обозваченяе 
шва сварного 
соедшненяя 



Параиетрн шва 
сваоного соедяне- < 

I 

а І 

3 е, 9, X 


0СТ4 ІТ3.052.2І4 

Стр.51 

Редактгд 1-78 

Продолхенне табл. 10 

Удельная норна расхода 

присадочной пр<і- ' аргона. 
валоЖ. кг/н мЗыаТ н Дяииы 

Сварш I 


ручная тоаати- 
чесная 


Ітонатв- 

Іческая 



32,01 

0,251 

0,289 

0,276 

49,55 

0,389 

0,447 

0,428 

68,83 

0,540 

0,621 

0,594 

95,71 


0,864 

0,826 

. 157,56 

1.235 

1,420 

1,359 

199,77 

1,568 . 

1,803 

1,725 

240,96 

І.89І 

2,175 

2,(»І 

388,91 

3,053 

5,5П 

3,358 

445,29 

3,495 

4,019 

3.845 



0,284 0,162 



2,09 

4,89 

8,69 

13.49 

19,29 

26,64 

35,74 

45,05 

54,84 

65,88 


0,018 0,021 0.020 

0,128 

0,043 0,049 0,047 

0.077 0,088 0.085 ~ 

0,171 

0,119 0,137 0,131 

0,171 0.196 0,138 ^ 

0,236 0,271 0,260 * 

0,316 “о^ЗвГ 0,348 

0.399 0,459 0,439 0,214 


0,077 

0.085 

0,102 

0,128 


I 54,84 0,485 1 0,558 &.553 | ^ 

і 65,88 0,583 1 0,670 0,641 ! < 

скорости, равной б н/ч. и для полуавтонатячеси»! — вр» сквросга. 





















































Условное 
обозначение 
шва сварного 
соединения 





































































Условвое 


0СТ4 ГО. 052. 214 
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Редвкшя 1-78 


0СТ4 Г0.052.2І4 


Редакпия 1-78 


Стр. 55 


Прододхеняе таОл.П 


Форма поперечного сечения Параметры шва сварного 


Параметры шва сваріого 
соединения, ш 



1 О 

« ІЙ 

до в о а _ я 
шх с. я ей о * 
а о <и о В Й 
о® а в Я 2 Э 3 

а р« п О) р 

о 0)0 о «о 
по о 


Удельная норма 
расхода 


присадочной аргона, 
проволоки, м^ на 
кг/м I м 

длины 



19,0 0,051 0,067 1 0,171 

і 


■ 0,013 0,128. 


,1 



7,97 

0,023 


В,47 

0,023 

0,029 

8,97 

0.024 

0,Ш2 


















































Условное 

ооозначевв 
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^<тр.56 

Редакция 1-78 
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Редакция 1-78 































































Условное 
обозначение 
шва сварного 
соединения 


Г0.052.2І4 

Стр. 58 

Редакция 1-78 


Форма поперечного сечения Параметры шва сварного 


и конструктивные элементы соединения, мм 



ХТ4 Г0.052.2І4 

Стр. 59 
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Продожеаие табл. II 


Параметры шва сварного 
соедивеші)!. мм 

ОЙ • 

Рц п № 

8 

Я§§ 

Удельная норма 
расхода 




^овод 

§ 0> О Й*§ , 

й к гг* я йі 
о о> о о , 
но о 

прісадочной 
проволоки, : 
кг/н 

аргона 
м® на 
I м 
длины 

е 

в 

в 

к 

І|І 

нг 

і 


1 

- 

і 

6,25 

0,017 

0,022 

0,149 




0+2 

7,25 

■ 0,019 

0,025 





■ 7.75 

0,020 

0,026 

0,171 





8.95 

0,022 

0,029- 





15,80 

0,043 

0,056 





д+3 

16,80 

0,045 

0,059 

0.214 





17,80 

0,048 

0,062 





5^ 

24,85 

0,067 

0,087 

0.278 




26,85 

0,073 

0,095 

14 


1 


34,08 

0,092 

0,120 

0.І7І 





47,50 

0,128 

0,166 


18 




56,65 

■ 0,153 

0,199 

0,214 




- 67,33 

0,182 

0,237 


25 




102,86 

0,273 

0,361 

0,278 




136,00 

0,367 

0,477 

33 

! 



212,81 

0,575 

0,747 

1 





259,79 

0,701 

0,9П 

і 

-0 320 

40 

! 



329,44 

0,889 







390,29 

1,054 

Г 1,370 і 



40 


1,370 

































































































0СТ4 Г0.052.2І4 
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Продолжение табл. II 


Параметры шва сварного 
соединения, мм 

Площадь 
поперечного 
сечения шва 
сварного о 

соелинйния . 

2 

§ё 

.я 

Удельная норма 
расхода 




Масса 

наплавле 

металла, 

присадочной аргона. 

5 --5, 

Ь 

с: 

е 

проволоки 

кг/м 

м® на 
I м 
длины 

24 




119,57 

0,323 

0,419 

0,278 



5^^ 


0,404 

. 0,525 


29 




214,43 

0,579 

0,753 

0,320 





255,64 

0,690 

0,897 

35 




315,96 

0,853 

1,109 


12 



щш 

63,86 

0,172 

0,224 

0,171 

16 




90,34 

0,244 


0,214 




110,39 

0,298 

0,387 

23 



4+3 

161,47 

0,436 

0,567 

Юшц 




194,65 

0,526 

0,683 

31 


■ 

■1 

269,80 

вші 

0,947 




■ 


316,84 

0,855 

І.ІІ2 

■ 0,320 

38 


■ 

ЁІ 

397,05 

шят\ 

1,394 





457.94 

ШШІ\ 

шшшті 





3“^ 

9,80 

0,265 

о.ш і 

0,128 




С,Х''і5 

^ . 



БШІІ 

12,20 

0,033 

0,043’! 




4+6 

17,75 

4. 

0,048 

0,062 1 


















































































Условное 
обозначенне 
шва сварного 
соединения 
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Стр. 62 

Редакция 1-78 


Форма поперечного сечения 
и конструктивные элементы 
шва сварного соединения 


Параметры шва сваіжого 
соединения, мм 

5'- 5. Ь С о 




ш 

>шш^ 


0+2,0 3+1^0 


3,0±І,0 




0СТ4 Г0.052.2І4 


Стр.63 


Редакция 1-78 
Продолхенве тайс.ІІ 


Паразлетры шва сварного 
соежнения, мм 


л о О) • о ь 
Чип « я 2 

о о э о 2 <вя 

зя и * о о • 
оякоа» о«я 

«о)2г:я яяй 

йлЭля ЙЯЧ 

Ф 0> О} ^ » ф 

{:: (Г А 0) с ь 


С (Г А 0) 
О а» о о 
А а о 


Удельная норма 
расхода 

присадочной аргона, 
проволоки, на 
кд/и I м 


104,70 

0,283 

0,368 

134,70 

0,364 

0,473 

177,80 

0,480 

0,624 

240,75 

0,650 

0,845 

301,05 

0,813 

1,057 

58,09 


0,204 

80,52 

0.2Г7 

0,282 

89,67 

.0,242 

0.315 

100,55 

0,272 

0,354 

151,61 

0,409 

'шшт 

184,75 

0,499 

0,649 

254,81 

0,688 

0,694 

301,79 

0,815 

1,060 

381,94 

1,031 

1,340 

142,76 

Г,ІЭ6 

1,555 

174,53 

0,471 

0,612 

193,83 

0,523 

0.650 . 

247,59 

С,б6б 

0,866 

272,81 

0,737 

0,358 

322,49 

0,^ 

І.Ш7 і 
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Удельные нормы расхода вспомогате 
. соедднешШ из алішния и его солавов при 



0СТ4 Г0.052.2І4 
^ Стр. 65 

Редакция 1-78 


Таблица 12 


льных материалов на различіше виды 
полуавтоматической аргоно-дуговой сварке 


Паріаметрк шва 

сварного соединения , ^ о § 
мм §■ § ® 



Нт й Ч 

м о э о а 
эч н а 

о Ч к о о> 


о 

со д 
о 0> •> 

ІВІ 


Удельная норма расхода 


в й о 
о ф о о 
Ко о 


присадочной 

проволоки, 

кг/м 


аргона, 
м® на I м 






































































Стр.66 


0СТ4 Г0.052.2І4 
Редакция 1-78 


Условное 
зоэначение 
за сварного 
іоелинения 

Форма поперечного сечения 
и конструктивные элементы 
шва сваргного соединения 

Параметры шва сварного 
соединения, ш 


ь 

с 

9 

6 В 








0СТ4 Г0.052.2І4^ 

„ Хтр.67 

Редакция 1-78 

Продолжение тайл. 12 


Параметры шва 
сварного соединения, 
мм 



Удельная норма р>асдода 


присадочное 
проволоки ^ 
кг/м 


аргона, 
м® на I м 


































































Услошое 
обозначение 
шва сварного 
соединения 


0СТ4 ГО .052.214 
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0СТ4 Г0.052.2І4 

Стр.69 

Редаісция 1-78 


Продолжение табл. 12 
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Стр.7І 
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Продолжение табл. 12 


Параііетры шва 
сварного соединения. 

1 

О Л 
П с: 

до э О 2 

СЗ 2 Гч Эн 

' 3 5* сг о 03 

і О 

; в 

• 

ж 

Удельная норма расхода 


мм 


й Ф « 
о 5 03 
о я 

присадочной 

аргона. 

е 

9ѵ 

в 

к 

О о я X 

§*§ 
X (Г (Ц о 
о 03 о о 

во о 

проволоки, 
кг/ и 

на I 
длина 

14 



3+2 

39,86 

0,108 

0,134 


18 



5'*’^ 1 

57,34 

0,155 

0,194 

0 у 085 





77,39 

0,209 

0,261 


25 




112,72 

0,304 

0,280 





145,90 

шрт 

0,492 

л ТГі'І 

33 




227,80 

0,615 

0,769 

и у лмл 




274,84 

0,742 

о,аз8 


40 




344,55 

0,930 

1,163 

0.128 



5+4 

405,43 

1,095 

1,368 


22 



119,57 

0,323 

0,403 

0,102 




149,57 

0,404 

0,505 

27 




214,43 

0,579 

0,724 

П Т9Й 




255,64 


0,803 

и» 

33 




315,95 

0,853 

1,066 


оо 

■1 

■1 

■ 

112,30 

0,203 

0,379 ' 

Гі ТГ.'І 


■ 

■ 

■і 

136,70 

■ЯЕГ9 

ВОаа 

0,461 


27 

В 

в 

1 

181,70 

0,491 

0,614 ; 


В 


■і 

217,30 

0,557 

0,734 - I 

с, 128 

30 

в 

■ 

■ 

276,50 

0,547 

0,934 












































































Услошое 
обозначение 
шш сварного 
соединения 
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Стр.73 

Гедакіля І-7Б 



} 

,1 


I • 

I 


Продолжение табл. 12 


Параметры шва 
сварного соединения 

Ой ^ 
Рч Д к 
• Л О а О ^ 

О 

й 

§ё 

Удельная норма расасода 


ММ 


1— і і-Н 

Й ІТ- і:* О О 

Масса 

наплавлен 

металла. 

присадочной 
проволоки , 

кг/м 

аргона, 
на I м 
длины 

е 

і 

р 


О ;^гЭ РчК 
р; о 0 ) й Ч 
г: и й о 
о о о о 
со о 

12 




52.91 

0,143 

0,179 

0,085 





73,60 1 

.0,199 

0,249 

"16 ■ 



1 

ЖйВШ 

0,244 

0,305 

0,094 

. 23 



1 

ію^^і 

0,391 
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0,229 
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Г0,052.гі4 


0СТ4 Г0.052.2І4 
„ С 
Редакцвя 1-78 





стр.ігв 


0СТ4 Г0.052.2І4 
Редакпия 1-78 





Продолжение тас5л.І9 



























Толщина свариваемого 
материала, мм 


0СТ4 Ю.052.2І4 

Сірвв 

Редакція І-те 



0,5 0821-0012 0,021 33,60 


0821-0013 0,025 


Ш 


0.8 0821-0019 0,033 42, 

0821-0023 0,044 


1,0 0821-0029 0,056 


0821-0031 

1,2 0821-0044 0,112 
2,0 0821-0046 0,141 43,^ 


0821-00530,208 48,45 


3,0 |082І-0047І0,І55 | 39,90 
Примечание. Обозначения 


Тдельнне чорын расхода прямнх 
свариваемых материалов црв то 


Материал электрода 


Брх 


Свариваемые материалы 


ЬизіллегирОванные 

стали 


БрйБТ 




I 


7дельныЦ Стой- 
кость 
элект- 
рода, 
тыс. 
точек 


0,0006 24,50 0,0008 35,70 


0,0005 0,0007 

0,0007 31,50 0,0010 45,75 

0,0010 0,0013 


О, ООП 0,0015 

0,0012 35,20 0,0017 51,20 

0,0023 ' 0,0031 


0,0032 31,45 0,0044 


0,0042 35,15 0,0059 


I 0,0038 I 29,45 і 0,0052 1. 42,75 
прямнх электродов для электросварочных. 


электродов для различных 
чечной контактной сварке 
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Таблица 20 



Неркавею- 
щив стшш 


Удельные 
нормы 
расхода 
электро- 
дов, кг на 
тыс. точек 


0,0005 


0,0005 


Удельные 


расхода 
электро- 
дов, кг н 
тыс. точек 


Удельные I Стойк- 
кость 
расхода элекг- 
электро- рода, 
дов, кг на 
тыс .точек тыс . то- 
чек 


24,50 0,0008 11,20 0,0018 


0,0007 


0,0017 


0,0007 31,50 0,0010 14,25 0,0023 


0,0009 


0,0010 


0,0021 


0,0013 


0,0012 


0,0030 


0,0035 


44,80 0,0013 16,00 • I 0,0037 


0,0025 


0,0070 


0,0030 31,45 0,0044 14,45 0,0097 


35,15 0,0059 16,15 0,0128 


0.0040 



0,0036 1 29,45 I 0,0052 1 

контактных точечных машин даны 


13,30 I 0,0116 I 26,60 
по ГОСТ І4ІІІ-77Г 


Удельные 
нормы 
расхода 
электро- 
дов, кг на 
тыс. то- 
чек 


0,0009 


0,0008 


0,0011 


0,0015 


0,0017 


0,0018 


0,0035 


0,0048 


0,0064 

0,0058 
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ПРИЛОЖШИЕ I 
Обязательное 


ЩЦ СОБДКНИШ И ФОИКНЫ РАСЧЕТА ПЛОЩАДЕі ШПЕРЕЩОГО 
СБЯЫШЯ ШВА СВАгаОГО СОЕИШЕЕШЯ 



Продолжение 
























0СТ4 Г0.052.2І4 


Стр.132 ^ 

Редакввя 1-78 


0СТ4 то^овг.ш 

Стр. 133 

Редевши 1-78 
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Црододхевве 
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ДИШОгаЮЕ 2 
Сцраючное 


НЕЩИКА ПЕРЕСЧШ РАСЗССЩА ГАЗОВ ИЗ ОДШК ЩШИЦ 
ИЗІІВРНШ В ДР7ШБ 


Пересчет расхода газов из метров кубических в квлограшш 


схедует производитъ по формухе 

ек р.^,р«, 

где Р - расход газа, кг; 

- расход газа, м®; 

Р ^ ~ пхотность газа при температуре 20°С и туіт»»>втіі 
7Б0 МН рт.ст. (1,01 . 10^ Па), кг/м®. 

Значения плотности ^ газов приведевн в таблице. 

ег 
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